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Describes an apparatus having mold jaw halves which circulate along the respective 
guide path in which the mold jaw halves are connected together by means of guide elements 
formed by tension springs. In the entry region into the mold section, the direction-changing 
members are provided with a guide edge which is not circular but approximately elliptical in 
order to avoid overlapping contact of the mold halves at their edges. 
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Prospekt: Well- und Verbundrohre aus Kunststoff 




der Fa. Hegler,S.16; 



©Telle einer Maschine zur kontinuierlichen Herstellung von radial- oder spiralfdrmig profillerten Rohren aus 
thermoplastischen Kunststoffen nach dem Blasformverfahren 

(57) Ein Maschinenkorper, bestehend aus einer symmetrlsch 
angeordneten Umlenk- und FGhrungsvorrichtung (4), mon- 
tiert auf einer Grundplatte (5) und abgedeckt mit einer 
Deckplatte (6) und elne Formenkette bestehend aus Formen- 
kluppen (1), deren belde HSIften sich symmetrisch urn die 
Umlenk- und FGhrungsvorrichtung (4) in Pfeilrichtung bewe- 
gen. 

Der Maschinenkdrper ist zweckma&igerweise aus Alumini- 
um wegen der besseren Warmeleitung, vergiichen zu Stahl. 
Der Hohiraum (7) dient zur KGhlung des ganzen Maschinen- 
kdrpers durch Fiuten mit KOhimittel oder Bespruhen der 
Innenfliche. 

Die Formenkluppen (1) sind mit Zugfedern (8) untereinander 
verbunden. Dadurch wird ein entstehendes Spiel zwischen 
■ den Formenkluppen (1 ) infolge unterschiedlicher Warmeaus- 

Cdehnung des Maschinenkdrpers und der Formenkette 
gleichmaBig zwischen den Formenkluppen (1) verteilt. 




CD 
CO 



Q 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 
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sen Die Fuhmngs- un(fr^pinkvorrichtung ist auf einer 
Grundplatte 5 (Fig. 2) befestigt und mit einer Deckplat- 
te 6 (Fig. 2) parallel zur Grundplatte verschraubt 

In die Grundplatte und in die Deckplatte sind die 
FOhrungselemente eingearbeitet 

Gegenstand der vorliegenden Erfmdung sind Teile 
einer kontmuierlichen Blasformmaschine mit folgenden 
Eigenschaften. 

— Maschinenkdrper, hergestellt aus Aluminium 
und geeignet als Fuhrungs- und Umlenkvorrich- 
tung fur in Form einer Kette angeordnete Formen- 
kluppen. Diese Umlenkvorrichtung ergibt zusam- 
men mit einer Grundplatte und einer Deckplatte 
Hohlraume, die mit KQhlwasser geflutet oder be- 
sprilht werden kdnnen. 

— Formenkette bestehend aus Stahlkluppen, die 
mit Zugf edern miteinander verbunden sind 
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Die Erfmdung bezieht sich auf Teile einer Maschine, 
die dazu verwendet wird, radial- oder spiralfdrmig pro- 
filierte Rohre aus Kunststoffen, sogenannte Wellrohre, 
herzustellea 

Extrudierte Schiauche aus heiBen thermoplastischen 

Kunststoffen kannen im Blasformverfahren zu Wellroh- 

ren umgeformt werdea Dazu wird das plastische, 

schlauchformige Extrudat in eine Form geblasen oder 

mittels Vakuum gesaugt, die dem Wellrohr die endgtilti- 

ge, im abgekOhlten Zustand stabile Kontur gibt 
Zur Herstellungdieser Rohre werden besondere For- 

derungen an das Umformwerkzeug gestellt Es muB 
dem Extrudat die gewQnschte Profilkontur geben. Es 

muB die Warme aus dem umgeformten Extrudat abfuh- 

ren und es muB sich kontinuierlich wahrend des ganzen 
Umformprozesses in Extrusionsrichtung bewegen. Da- 
mit ubernimmt dieses Umformwerkzeug auch gleichzei- 
tig noch die Funktion eines Abzuges. 

Maschinen zur kontinuierlichen HersteUung von 
WeDrohren sind seit mehr als 30 Jahren bekannt und 
werden entsprechend eingesetzt Im Prinzip werden in 
diesen Maschinen sogenannte Kluppen 1 (Fig. 1) in 
Form einer Kette einer vorgegebenen Kurve entlang 
geschoben. In diese Kluppen ist das Profil der Wellrohre 
eingearbeitet Die Kluppen bewegen sich in der Regel 
zwangsgeftthrt im Umformbereich A-B (Fig. 1), im Ent- 
formungsbereich B-C (Fig. 1), in der Umlenkung C-D 
(Fig. 1), im Rflcklauf D-E (Fig. 1), in der Umlenkung E-F 
und im Einlaufbereich F-A (Fig. 1). Diese Zwangsftih- 
rung kann durch eingearbeitete Kurven 2 (Fig. 1) in die 
Grundplatte der Maschine, durch Ftihrungsschienen 3 
(Fig. 1) und durch die Symmetric, z. B. im Umformbe- 
reich der Maschine erreicht werden. Die Kluppen mils- 
sen ebenfalls mit den Konturen, Radien und Schragen 
der Zwangsftihrung ausgerustet sein. Diese Zwangsfflh- 
rung und die physikalischen Gegebenheiten wahrend 
des Umformprozesses erfordern spezielle Einstellmdg- 

lichkeiten in der Maschine. Da unterschiedliche Tempe- 40 dige Gesamtspiel der Formenkette auf die Abstande 
raturen in den Kluppen und den Fuhrungskanaien herr- zwischen einzelne Formenkluppen, die nicht mehr ge- 
schen, die Kluppen sind warm bis heiB, die FQhrungska- schoben werden, sondern im Bereich des Einlaufes 
nfile sind gekOhlt, entstehen durch unterschiedliche durch Zug kraft, Ubertragen von den Zugfeder gezogen 
Warmeausdehnung in den einzelnen Maschinenkompo- werden. Beispiel: Werden fttnf Formenkluppen gezo- 
nenten Spannungen, die durch entsprechende Spielein- 45 gen, dann ist das Spiel zwischen den einzelnen Formen- 
stellungen ausgeglichen werden mussen. Wenn die Ket- kluppen etwa ein Fiinftel des Gesamtspieles. Der Ein- 
te nun zweckmaBigerweise im Bereich A (Fig. 1) durch satz der Zugfedern als Verbindungselemente zwischen 
ein Zahnrad z. B. von oben angetrieben wird, dann lauft den Formenkluppen bietet den weiteren Vorteil, daB im 
die Kluppe vor Bereich A (Fig. 1) mit einem groBen Bereich des Einlaufes keine Zwangsffihrung der For- 
Spiel bei kalten Kluppen und einem kleineren Spiel bei 50 menkluppen notwendig ist Damit kommt es nicht zur 



Diese Kombination aus Maschinenkdrper und For- 
menkette gibt die Mdglichkeit, Warme, die beim Umfor- 
men von plastischen, heiBen Kunststoffschlauchen in 
den beweglichen Formen anfallt, fiber den Maschinen- 
kdrper abzuffihren. 

Dabei ergeben sich erfindungsgemaB folgende Vor- 
teile: 

Da der lineare Warmeausdehnungskoeffizient von 
Aluminium etwa doppelt so hoch ist, wie der von Stahl, 
wird ein infolge Warmeausdehnung notwendiges Spiel 
30 in der Formenkette geringer einzustellen sein, als bei 
einer Kombination Maschinenkdrper und Formenkette 
aus StahL 

Gleichzeitig ist der KOhlwirkungsgrad des Maschi- 
nenkdrpers aus Aluminium besser, da der Warmeleit- 
wert von Aluminium etwa doppelt bis dreimal so hoch 
ist wie der des Stahles, d. h. die Kluppen erwarmen sich 
nicht so hoch und dehnen sich dadurch nicht so stark. 
Eine Formenkette, bei der die einzelnen Formenklup- 
pen mit Zugfedern verbunden sind, verteUt das notwen- 
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warmen Kluppen in das Zahnrad ein. Bei zu groBem 
Spiel kdnnen die Zahne des Zahnrades auf die Zahne 
der Zahnstange der Kluppe schlagen und zu Bruch ge- 
hen. Bei fehlendem Spiel kdnnen sich bei zu heiBen 
Kluppen diese verkeilen und so die Maschine zum Still- 
stand bringen und zur Beschadigung fGhren. 

Ein stets gleichbleibendes Spiel kann nicht ohne tech- 
nisch hohem Aufwand gewahrleistet werden, da die 
Teraperaturen in der Maschine schwanken, z. B. beim 
Anf ahren ist die Maschine insgesamt kalter, als bei Dau- 
erbetrieb. Erschwerend hinzu kommt, daB im Einlaufbe- 
reich F-A (Fig. 1) die Kurve nicht kreisfdrmig ist, son- 
dern annahernd ellyptisch. Bei kreisfdrmiger Kurve ka- 
men die Kluppen an den Kanten in Beruhrung und war- 
den den Bewegungsablauf sperren. 

Die KOhlung der Kluppen erfolgt durch die Wandung 
der FOhrungs- und Umlenkvorrichtung 4 (Fig. 1), z. B. 
durch Fluten des gesamten Hohlraumes mit KQhlwas- 



Blockade der Formenkette, wenn z. B. bei Ausfall der 
KQhlung und Oberhitzung der Formenkluppen das 
Spiel aufgebraucht ist und die Formenkette in ihrer Lan- 
ge grdBer wird, als die Umlauflange in der Umlenk- und 
55 FUhrungsvorrichtung. 

Im folgenden wird die Erfmdung anhand eines Bei- 
spieles und mit Bezug auf beiliegende Zeichnungen na- 
her erlautert, wobei 
Fig. 1 in Draufsicht die Anordnung einer Formenket- 
60 te in einer Umlenk- und FQhrungsvorrichtung zeigt, 
Fig. 2 dasselbe in Seitenansicht, 
Fig. 3 Formenkluppen und ihre Verbindungselemen- 
te, bestehend aus Zugfedern und 
Fig. 4 Ausschnitt aus der Umlenk- und Fuhrungsvor- 
65 richtung. 

In Fig. 1 ist eine Formenkette zu sehen, bestehend aus 
Formenkluppen (1), die in Pfeilrichtung urn die symme- 
trisch angeordnete Umlenk- und FQhrungsvorrichtung 
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(4) lauft Die FormenkettlBfceht aus zwei Haiftcn, 
beide Haiften bewegen sich symmetrisch in Pfeilrich- 
tung und berflhren sich nur-im Umformbereich (A-B) 
funktionsbedingt Hier bilden sie das kontinuierlich fort- 
laufende Formwerkzeug fflr die profiiierten Rohre. Die 5 
ganze Umlenk- und Fflhrungsvorrichtung kann, zusam- 
men mit der Grundplatte (5) und der Deckplatte (6, 
Fig. 2) optimal gekflhlt werden, da der gesamte Hohl- 
raum (7) mit Kflhlwasser geflutet oder besprflht werden 
kann, to 

Fig. 2 zeigt die Formenkette zwischen Grundplatte 

(5) und Deckplatte (6). Falls der Antrieb der Formenket- 
te von oben erfolgt, ist die Deckplatte gleichzeitig Tra- 
gerplatte fur die Antriebselemente. 

Umlenk- und Fflhrungsvorrichtung, sowie Grundplat- 1 5 
te und Deckplatte sind aus Aluminium wegen des gfln- 
stigen Warmeleitwertes und des hOheren lineare War- 
meausdehnungskoeffizient im Vergleich zu StahL Zur 
Verschleifiminimierung kdnnen die Aluminiumteile be- 
schichtet sein, z. B. durch hartanodischer Oxidation. 20 

Fig. 3 zeigt Ausschnitte von Formenkluppen (1) und 
die Art und Weise ihrer Verbindung durch Zugfedern 
(8). 

Fig. 4 zeigt einen Ausschnitt der Einlaufkurve (F-A, 
siehe hierzu auch Fig. 1) mit annahernd elliptischer 25 
Kontur. Diese Kontur ennoglicht den Einlauf der For- 
menkluppen in den Umformbereich (A-B, Fig. 1) ohne 
uberschneidende Berflhrung der Formenkluppen an den 
Kanten, wie dies bei kreisformiger Bewegung gesche- 
henwflrde. 30 



Patentansprflche 

1. Teile einer Maschine zur kontinuierlichen Her- 
stellung von radial- oder spiralfarmig profiiierten 35 
Rohren aus thermoplastischen Kunststoffen nach 
dem Blasformverfahren, bestehend aus einer sym- 
rnetrisch aufgebauten Umlenk- und Fflhrungsvor- 
richtung (4), eingebaut zwischen einer Grundplatte 
(5) und einer Deckplatte (6) und der in dieser Vor- 40 
richtung laufenden Formenkette, bestehend aus 
Formenkluppen (1), die untereinander mit Verbin- 
dungselementen verbunden sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 die Umlenk- und Fflhrungsvorrich- 
tung (4), Grundplatte (5) und Deckplatte (6) aus 45 
Aluminium gefertigt ist und die Verbindungsele- 
mente zwischen den Formenkluppen aus Zugfe- 
dern (8) bestehen. 

2. Umlenk- und Fflhrungsvorrichtung (4) gemaB 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Kon- 50 
tur im Bereich des Einlaufes (F-A) eine nicht kreis- 
formige Kontur ist, sondern annahernd elliptisch. 

3. Umlenk- und Fflhrungsvorrichtung (4) gemafi 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese im 
kompletten Umlauf, sowie die Grundplatte (5) und 55 
die Deckplatte (6) durch Fluten des Hohlraumes (7) 
oder Besprflhen der inneren Oberflache mit Kflhl- 
wasser gekflhlt werden k6nnea 
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